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Abstract of EP0521414 

A device (10) for transferring a decoration from 
an embossing film (12) to a web of material (14) 
is described, in which the device (10) has an 
embossing station (16) with a heated supporting 
device (18) and an array of pressing rollers (20). 
The web of material (14) and the embossing film 
(12) are transported through an embossing 
section (36) between the supporting device (18) 
and the array of pressing rollers (20). The 
supporting device (18) has at least two 
supporting rollers (22) which are at a distance 
from one another, whose axes are at least 
approximately parallel to one another and about 
which a heated endless supporting element belt 
(34) circulates. The contact length (1 K) of the 
embossing gap (36) is determined by the 
distance between the axles of the supporting 
rollers (22). At least one pressing roller (26) of 
the array of pressing rollers (20) may be 
assigned to each supporting roller (22). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum Ubertragen eines Dekors von einer Pragefolie auf eine Materialbahn 

@ Es wird eine Vorrichtung (10) zum Ubertragen eines 
Dekors von einer Pragefolie (12) auf eine Materialbahn (14) 
beschrieben, wobei die Vorrichtung (10) eine Pragestation 
(16) mit einer beheizten Stutzeinrichtung (18) und einer 
Andruckrollenanordnung (20) aufweist. Die Materialbahn 
(14) und die Pragefolie (12) werden durch eine zwischen der 
Stutzeinrichtung (18) und der Andruckrollenanordnung (20) 
gegebenen Pragestrecke (36) durchtransportiert. Die Stutz- 
einrichtung (18) weist mindestens zwei voneinander beab- 
standete und zueinander zumindest annahernd achsparallele 
Stutzwalzen (22) auf, um welche ein beheiztes endloses 
Stutzkorperband (34) umlauft. Die Kontaktlange (i K ) des 
Pragespaltes (36) ist durch den Achsabstand zwischen den 
Stutzwalzen (22) definiert. Jeder Stutzwalze (22) kann 
— mindestens eine Andruckrolle (26) der Andruckrollenanord- 
nung (20) zugeordnet sein. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Obertra- 
gen eines Dekors von einer Pragefolie auf eine Materi- 
albahn, mit einer Pragestation, die eine beheizte Stutz- 5 
einrichtung und eine Andruckrollenanordnung aufweist 
wobei die Materialbahn und die Pr&gefolie durch eine 
zwischen der Stutzeinrichtung und der Andruckrolle- 
nanordnung gegebenen Pragestrecke hindurchtrans- 
portiert wird 10 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der DE 32 10 551 
C2 bekannt Dort ist die beheizte Stutzeinrichtung als 
Pragewalze ausgebildet Die Andruckrollenanordnung 
dieser bekannten Vorrichtung weist Andruckrollen- 
Paare auf, die an die Pragewalze anlegbar sind Durch 15 
die an die Pragewalze andruckbaren Andruckrollen - 
Paare ergibt sich bei einem entsprechend groBen 
Durchmesser der Pragewalze ein die Pragestrecke bil- 
dender Pragespalt mit einem dem Radius der Pragewal- 
ze entsprechenden Krummungsradius und mit einer 20 
entsprechenden Kontaktlange, was bedeutet daB bei 
einer solchen bekannten Vorrichtung die Kontaktzeit 
zwischen Materialbahn und PrSgefolie im Pragespalt, 
die zur Kontaktlange direkt und zur Geschwindigkeit 
der Pragewalze, d h. zur Pragegeschwindigkeit umge- 25 
kehrt proportional ist, relativ groB sein kann, bzw. daB 
bei einer bestimmten vorgegebenen Kontaktzeit ent- 
sprechend der groBen Kontaktlange die Pragege- 
schwindigkeit groB sein kann. Diese bekannte Vorrich- 
tung bedingt jedoch durch die Andruckrollenanordnung 30 
mit den Andruckrollen-Paaren einen bestimmten Her- 
stellungs- und Steuerungsaufwand Durch die Stutzein- 
richtung in Form einer Pragewalze relativ groBen 
Durchmessers ergibt sich desweiteren eine bestimmte 
Massetragheit der Stutzeinrichtung und folglich der 35 
Vorrichtung zum Obertragen eines Dekors von einer 
Pragefolie auf eine Materialbahn. Das bedingt eine ent- 
sprechend dimensionierte Antriebseinrichtung. Diese 
bekannte Vorrichtung ist auBerdem nur fur flexible, an 
die Mantelflache der Pragewalze anschmiegbare Mate- 40 
rialbahnen geeignet. 

Aus der DE-PS 9 43 379 ist eine Vorrichtung zum 
Pragen und Beschneiden der Rander von thermoplasti- 
schen Kunststoffbahnen oder von Bahnen aus Papier, 
Faserstoff oder Geweben, die mit diesen Kunststoffen 45 
impragniert oder beschichtet sind bekannt, wobei die 
Kunststoffbahn auf einer Unterlage, z. B. einer Walze, 
aufliegt. Auch bei dieser bekannten Vorrichtung ist die 
Stutzeinrichtung durch eine FQhrungs- bzw. Pragewalze 
geeigneten Durchmessers gebildet Die Andruckrolle- 50 
nanordnung weist dort eine Andruckrolle bzw. ein Pra- 
gerad mit einem im Vergleich zum Durchmesser der 
Pragewalze kleinen Durchmesser auf, so daB die Kon- 
taktlange des Pragespaltes zwischen Stutzeinrichtung 
und Andruckrollenanordnung klein ist Nachdem — wie 55 
bereits erwahnt worden ist — die Kontaktzeit zwischen 
Pragefolie und zu bepragender Materialbahn zur Kon- 
taktlange des Kontaktspaltes direkt und zur Pragege- 
schwindigkeit umgekehrt proportional ist, sind bei die- 
ser bekannten Vorrichtung infolge der kleinen Kontakt- 60 
lange nur geringe Pragegeschwindigkeiten realisierbar, 
urn eine bestimmte Kontaktzeit einzuhalten. 

Die DE 34 40 131 C2 offenbart ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Bedrucken eines Substrates durch 
HeiBpragen, wobei das Substrat und eine mit einem 65 
Dekor versehene Pragefolie mit dem Dekor der zu be- 
druckenden Oberflache des Substrates gegenuberlie- 
gend, gemeinsam durch eine Pragestation gefuhrt wer- 



den, in der das Substr^BB die Pragefolie unter War- 
meeinwirkung zwischen einem Druckstock od. dgl. und 
einem Gegendruckelement unter Obertragung des De- 
kors auf das Substrat zusammengepreBt werden. Dort 
wird mindestens die Pragefolie vor dem Erreichen der 
Pragestation vorgeheizt und in der Pragestation mit ih- 
rer dekorfreien Oberflache in Kontakt mit dem Gegen- 
druckelement gebracht das seinerseits beheizt ist, wah- 
rend das Substrat in der Pragestation von seiner Riick- 
flache her von dem unbeheizten Druckstock beauf- 
schlagt wird. Mit diesem Verfahren bzw. mit dieser Vor- 
richtung ist es moglich, das Substrat mit variablen Daten 
preisgunstig und automatisch zu bedrucken. Hier er- 
folgt der Transport des Substrates und der Transport 
der Pragefolie im Gegensatz zur Vorrichtung der ein- 
gangs genannten Art nicht kontinuierlich sondern 
schrittweise, d h. der Transport des Substrates und die 
Vorschubbewegung der Pragefolie werden wahrend 
des eigentlichen Druckvorgangs unterbrochen. 

Aus der US-PS 38 63 562 ist eine Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Verbindung einer textilen Gewebelage 
mit einem thermoplastischen Polymermaterial bekannt 
Diese Vorrichtung weist zwei endlose Transportbander 
auf, die entlang eines gemeinsamen Langenabschnittes 
voneinander beabstandet und zueinander parallel ge- 
fuhrt sind um einen Spalt auszubilden, entlang welchem 
Heizeinrichtungen angeordnet sind, um die textile Ge- 
webelage und die Schicht aus thermoplastischem Poly- 
mermaterial vorzuheizen, bevor diese beiden Lagen 
zwischen einer das eine Forderband umlenkenden Wal- 
ze und einer dieser gegenuberliegenden federnden Kis- 
senvorrichtung miteinander verbunden werden. Der 
tatsachliche Verbindungsbereich ist auch bei dieser be- 
kannten Vorrichtung nur durch den relativ kleinen Bo- 
genabschnitt der besagten Umlenkwalze definiert, was 
bedeutet, daB infolge der kleinen Kontaktlange die 
Transportgeschwindigkeit ebenfalls nur sehr klein sein 
darf, wenn die Kontaktzeit zwischen textiler Gewebela- 
ge und der Lage aus thermoplastischem Polymermateri- 
al einen bestimmten Wert nicht unterschreiten darf, um 
eine zuverlassige Verbindung zwischen der textilen Ge- 
webelage und dem thermoplastischen Polymermaterial 
zu gewahrleisten. Diese bekannte Vorrichtung ist mit 
einer Pragevorrichtung der eingangs genannten Art we- 
der hinsichtlich der Arbeitsweise noch bezuglich des 
Einsatz- bzw. Anwendungsgebietes vergleichbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, die 
mit einer relativ groBen Pragegeschwindigkeit betreib- 
bar und die insbes. auch fur nur bedingt flexible oder 
nicht flexible Materialbahnen geeignet ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch gelost, 
daB die .Stutzeinrichtung mindestens zwei voneinander 
beabstandete und zueinander zumindest annahernd 
achsparallele Stiitzwalzen aufweist um welche ein mit- 
tels eines Antriebs angetriebenes beheiztes endloses 
Stiitzkorperband umlauft wobei die Kontaktlange der 
Pragestrecke durch den Achsabstand zwischen den bei- 
den bzw. den beiden voneinander am weitesten entfern- 
ten StQtzwalzen definiert ist und daB jeder der beiden 
bzw. zumindest den beiden voneinander am weitesten 
entfernten Stiitzwalzen mindestens eine Andruckrolle 
der Andruckrollenanordnung zugeordnet ist Die zuein- 
ander zumindest annahernd achsparallelen StQtzwalzen 
kdnnen einen relativ kleinen Durchmesser aufweisen, so 
daB die Massentragheit der beweglichen Teile der Vor- 
richtung relativ gering ist was sich nicht nur auf die 
Antriebseinrichtung fur die beheizbare Stiltzeinrich- 
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tung vorteilhaft auswirku^PIrn auch auf die Baugro- 
Be der Vorrichtung. Der ganz entscheidende Vorteil der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht darin, daO sie 
sich bei Ausbildung einer Pragestrecke vergleichsweise 
groBer Kontaktlange auch zum Bepragen von nur be- 5 
dingt flexiblen bzw. unflexiblen Materialbahnen eignet 
Die Vorrichtung kann hierbei mit einer groBen Prage- 
geschwindigkeit betrieben werden, ohne daB hierdurch 
die Kontaktzeit zwischen Pragefolie und zu bepragen- 
der Materialbahn in der Pragestrecke unter vorgegebe- 10 
ne Werte absinkt 

Wenn oben ausgefuhrt worden ist daB jeder Stutz- 
walze mindestens eine Andruckrolle der Andruckrolle- 
nanordnung zugeordnet ist, so heiBt das, daB es selbst- 
verstandlich auch moglich ist, jeder Stutzwalze bspw. 15 
ein Andruckrollen-Paar zuzuordnen. Sind nur zwei 
Stiitzwalzen vorgesehen, so ergibt sich zwischen diesen 
eine geradlinig verlaufende Pragestrecke. Sind mehr ais 
zwei Stutzwalzen vorhanden, so kann die Pragestrecke 
ebenfalls geradlinig verlaufen. Bei der zuietzt genannten 20 
Ausbildung ist es jedoch auch mdglich, die Stutzwalzen 
derartig anzuordnen, daB sich zum Spannen des Stutz- 
korperbandes eine etwas abgewinkelte Pragestrecke 
ergibt 

Als zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn die Stutz- 25 
einrichtung mindestens eine Umlenkwalze aufweist, die 
auf der von der Pragestrecke abgewandten Seite der 
Stutzwalzen von diesen beabstandet und zu diesen zu- 
mindest annahernd achsparallel vorgesehen ist, so daB 
das Stutzkorperband mit freien Bandabschnitten zwi- 30 
schen den beiden bzw. den beiden auBersten Stutzwal- 
zen und der mindestens einen Umlenkwalze und mit 
einem die Pragestrecke definierenden Bandabschnitt 
zwischen den beiden bzw. den beiden auBeren Stutzwal- 
zen verlauft Die mindestens eine Umlenkwalze kann 35 
denselben Durchmesser aufweisen wie die beiden Stutz- 
walzea Die Umlenkwalze ist vorzugsweise mittig zwi- 
schen den Stutzwalzen vorgesehen, urn die Vorrichtung 
symmetrisch auszubilden bzw. urn das Stutzkorperband 
gleichformig urn die Stutzwalzen und die mindestens 40 
eine Umlenkwalze umlaufen zu lassen. 

Mindestens eine der Stutzwalzen und/oder die min- 
destens eine Umlenkwalze kann mit einer den Antrieb 
des Stutzkorperbandes bildenden Antriebseinrichtung 
verbunden sein. Bei dieser Antriebseinrichtung kann es 45 
sich urn einen Drehstrom- oder Gleichstrommotor han- 
deln. 

Urn das Stutzkorperband geeignet beheizen zu kon- 
nen, kann an mindestens einem der freien Bandabschnit- 
te des Stutzkorperbandes zwischen Stutz- und Umlenk- 50 
walze eine Heizeinrichtung fur das Stutzkorperband 
vorgesehen sein. Diese Heizeinrichtung weist vorzugs- 
weise eine Infrarot-Strahlenquelle auf. 

Das Stutzkorperband besteht vorzugsweise aus ei- 
nem Silikonmaterial mit einer mechanischen Verstar- 55 
kung. Ein solches Stutzkorperband ist entsprechend 
temperaturbestandig und mechanisch belastbar. 

Als zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn die Stiitz- 
walzen und die mindestens eine Umlenkwalze vonein- 
ander derart beabstandet sind, daB die freien. Bandab- 60 
schnitte des Stutzkorperbandes zwischen Stutz- und 
Umlenkwalze langer sind als der die Kontaktlange der 
Pragestrecke definierende Bandabschnitt des Stutzkor- 
perbandes zwischen den Stiitzwalzen. Auf diese Weise 
ist es problemlos m6glich, die erwShnte mindestens eine 65 
Heizeinrichtung fur das Stutzkorperband an der Vor- 
richtung vorzusehen. Durch eine solchermaBen ausge- 
bildete Vorrichtung ist es des weiteren moglich, durch 
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Erwarmung bedingte L^^inderungen des Stutzkor- 
perbandes auszugleichen, was vorzugsweise mittels der 
mindestens einen Umlenkwalze erfolgt 

Die Stutzwalzen sind vorzugsweise gleich groB und 
weisen voneinander vorzugsweise einen Abstand auf. 
der etwas groBer ist als der Durchmesser jeder Stutz- 
walze. Bspw. kann der Achsabstand zwischen den Stutz- 
walzen zwischen dem \2- und 2fachen des Durchmes- 
sers jeder Stutzwalze betragen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung eignet sich vor- 
teilhaft zum Bepragen einzelner formstabiler oder in 
ihrer Form stabilisierter Gegenstande. Hierbei kann es 
sich zum Beispiel urn ebene Kunststoffteite, Blenden, 
Abdeckungen und andere Formteile handeln. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in 
der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfuhrungs- 
beispieles der erfindungsgemaflen Vorrichtung zum 
Obertragen eines Dekors von einer Pragefolie auf eine 
Materialbahn. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Vorderansicht der schematisch verdeut- 
lichten Vorrichtung, und 

Fig. 2 einen Teilschnitt in Richtung der Schnittlinie 
II-II in Fig. 1 durch die Umlenkwalze und das Stutzkor- 
perband in einem groBeren MaBstab. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 10 zum 
Obertragen eines Dekors von einer Pragefolie 12 auf 
eine Materialbahn 14. Die Vorrichtung 10 weist eine 
Pragestation 16 mit einer beheizten Stutzeinrichtung 18 
und einer Andruckrollenanordnung 20 auf. Die Stutz- 
einrichtung 18 ist mit zwei Stutzwalzen 22 und einer 
Umlenkwalze 24 ausgebildet, die voneinander beab- 
standet und zueinander achsparallel ausgerichtet sind 
Die Umlenkwalze 24 ist von den Stutzwalzen 22 beab- 
standet und zwischen diesen mittig vorgesehen. 

Den beiden Stutzwalzen 22 sind Andruckrollen 26 der 
Andruckrollenanordnung 20 zugeordnet Die Stutzwal- 
zen 22, die Umlenkwalze 24 und die Andruckrollen 26 
konnen gleiche Durchmesser besitzen. Sie sind an einem 
in Fig. 2 abschnittweise angedeuteten Gestell 28 dreh- 
bar gelagert An diesem Gestell ist auch eine Antriebs- 
einrichtung 30 befestigt, die in Fig. 1 als Block schema- 
tisch angedeutet ist In Fig. 1 ist eine Ausbildung der 
Vorrichtung 10 angedeutet, bei welcher die Antriebsein- 
richtung 30 zum Antrieb der Umlenkwalze 24 vorgese- 
hen ist was durch den Pfeil 32 angedeutet ist 

Urn die beiden voneinander beabstandeten und zu- 
einander achsparallel ausgerichteten Stutzwalzen 22 
und die zu den Stutzwalzen 22 achsparallel vorgesehene 
Umlenkwalze 24 lauft ein endloses Stutzkorperband 34 
urn, durch das zwischen der Stutzeinrichtung 18 und der 
Andruckrollenanordnung 20 eine Pragestrecke 36 fest- 
gelegt wird, durch welchen die in Fig. I abschnittweise 
gezeichnete Pragefolie 12 gemeinsam mit der in dieser 
Figur abschnittweise gezeichneten, zu bepragenden 
Materialbahn 14 hindurchtransportiert wird, urn an der 
Pragestation 16 das Dekor der Pragefolie 12 von dieser 
auf die Materialbahn 14 zu ubertragen. 

Durch die beiden voneinander beabstandeten und zu- 
einander achsparallelen Stutzwalzen 22 und dem zwi- 
schen den beiden Stutzwalzen 22 gegebenen Abschnitt 
38 des Stutzkorperbandes 34 ist die Kontaktlange k der 
Pragestrecke 36 der Pragestation 16 definiert. Wie ohne 
weiteres ersichtlich ist, ergibt sich erfindungsgemaB ei- 
ne Vorrichtung 10 mit einer relativ groBen Kontaktlan- 
ge Ik, so daB es moglich ist, die Vorrichtung 10 mit 
vergleichsweise groBer Pragegeschwindigkeit zu be- 
treiben und dennoch eine ausreichend lange Kontakt- 
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zeit zwischen Pragefolie^^pd Materialbahn 14 in der 
Pragestation 16 der Vomcntung to zu gewahrleisten. 
Die Kontaktlange Ik kann durch entsprechende Wahl 
des Abstandes zwischen den beiden Stutzwalzen 22 
bzw. bei einer Vorrichtung 10 mit mehr als zwei StOtz- 5 
walzen 22 durch Wahl des Abstandes zwischen den bei- 
den auSersten Stutzwalzen 22 eingestellt bzw. im Be- 
darfsfall verlangert werden. 

Mit der Bezugsziffer 40 sind die beiden freien Band- 
abschnitte des Stutzkorperbandes 34 zwischen der Um- 10 
lenkwalze 24 und den Stutzwalzen 22 bezeichnet In der 
Nachbarschaft jedes der beiden freien Bandabschnitte 
40 des Stutzkorperbandes 34 ist eine Heizeinrichtung 42 
mit einer Infrarot-Strahlenquelle 44 angeordnet d. h. am 
Gestell 28 (sh. Fig. 2) befestigt 15 

Fig. 2 zeigt in einer Vorderansicht teilweise entlang 
der Schnittlinie I MI aufgeschnitten die Umlenkwalze 24 
bzw. abschnittweise das Stutzkorperband 34, das um die 
Umlenkwalze 24 umlauft Zur Geradlauf-Fuhrung des 
Stutzkorperbandes 34 ist die Umlenkwalze 24 mit einer 20 
spulenformig ausgesparten Mantelflache 46 (sh. auch 
Fig. 1) ausgebildet Entsprechend sind die beiden Stutz- 
walzen 22 jeweils mit einer spulenformig ausgesparten 
Mantelflache 48 ausgebildet 

Die Stutzwalzen 22 sind mit zugehorigen Lagerach- 25 
sen 50 am Gestell 28 drehbar gelagert bzw. mittels 
(nicht gezeichneter) Spanneinrichtungen gegeneinander 
verstellbar. Entsprechend ist die Umlenkwalze 24 mit 
einer Lagerachse 52 und sind die Andruckrollen 26 mit 
zugehorigen Lagerachsen 54 am Gestell 28 drehbar ge- 30 
lagert 

Die Pragefolie 12 wird von einer (nicht gezeichneten) 
Vorratsrolle abgewickelt und um eine Umlenkrolle 56 
umgelenkt der Pragestation 16 zugefiihrt Die Vor- 
schubrichtung der Pragefolie 12 ist durch den Pfeil 58 35 
angedeutet Die Materialbahn 14 wird von einer (nicht 
gezeichneten) Vorratsrolle abgewickelt und um eine 
Umlenkrolle 60 umgelenkt der Pragestation 16 zuge- 
fuhrt Die Transportrichtung der Materialbahn 14 ist 
durch den Pfeil 62 angedeutet Die Transportgeschwin- 40 
digkeit der Pragefolie 12 entspricht der Transportge- 
schwindigkeit der Materialbahn 14 d. h. der Pragege- 
schwindigkeit der Vorrichtung 10. Mit derselben Ge- 
schwindigkeit werden die StGtzwalzen 22, die Umlenk- 
walze 24 und die Andruckrollen 26 angetrieben bzw. um 45 
ihre zugehorigen Lagerachsen gedreht, so daB sich das 
Stutzkorperband 34 mit derselben Pragegeschwindig- 
keit bewegt wie die Materialbahn 14 und die Pragefolie 
14, 12 Die Bewegungsrichtung des Stutzkorperbandes 
34 ist durch die Pfeile 64 angedeutet. 50 

Wenn oben stets von einer zu bepragenden Material- 
bahn 14 die Rede ist so soil darunter beispielsweise 
auch eine Anordnung einzelner zu bepragender Gegen- 
stande verstanden werden, welche der Pragestrecke 36 
mittels einer geeigneten Transporteinrichtung zuge- 55 
fuhrt werden. 



richtung (18) minJ^^s zwei voneinander beab- 
standete und zueinander zumindest annahemd 
achsparallele Stutzwalzen (22) aufweist um welche 
ein mittels eines Antriebs angetriebenes beheiztes 
endloses Stutzkorperband (34) umlauft wobei die 
Kontaktlange (Ik) der Pragestrecke (36) durch den 
Achsabstand zwischen den beiden, bzw. den beiden 
voneinander am weitesten entfernten Stutzwalzen 
(22) definiert ist, und daB jeder der beiden bzw. 
zumindest den beiden voneinander am weitesten 
entfernten Stutzwalzen (22) mindestens eine An- 
druckrolle (26) der Andruckrollenanordnung (20) 
zugeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Stutzeinrichtung (18) mindestens 
eine Umlenkwalze (24) aufweist die auf der vom 
Pragespalt (36) abgewandten Seite der mindestens 
zwei Stutzwalzen (22) von diesen beabstandet und 
zu diesen zumindest annahemd achsparallel vorge- 
sehen ist so daB das Stutzkorperband (34) mit frei- 
en Bandabschnitten (40) zwischen den beiden bzw. 
den auBersten Stiltzwalzen (22) und der mindestens 
einen Umlenkwalze (24) und mit einem die Prage- 
strecke (36) festlegenden Bandabschnitt (38) zwi- 
schen den Stutzwalzen (22) verlauft 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB mindestens eine der Stutzwalzen (22) 
und/oder die mindestens eine Umlenkwalze (24) 
mit einer den Antrieb des Stutzkorperbandes (34) 
bildenden Antriebseinrichtung (30) verbunden ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet daB an mindestens einem der freien Band- 
abschnitte (40) des Stutzkorperbandes (34) eine 
Heizeinrichtung (42) fur das Stutzkdrperband (34) 
vorgesehen ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Stutzkorperband (34) aus einem Silikonmaterial 
mit einer mechanischen Verstarkung besteht 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Stutzwalzen (22) 
und die mindestens eine Umlenkwalze (24) vonein- 
ander derart beabstandet sind, daB die freien Band- 
abschnitte (40) des Stutzk6rperbandes (23) langer 
sind als der die Kontaktlange (Ik) der Pragestrecke 
(36) definierende Bandabschnitt (38) zwischen den 
Stutzwalzen (22). 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Stutz- 
walzen (22) gleich groB sind und voneinander einen 
Abstand aufweisen, der etwas grdBer ist als der 
Durchmesser jeder Stiitzwalze (22). 

8. Verwendung der Vorrichtung nach einem der 
vorhergehenden Anspruche zum Bepragen einzel- 
ner formstabiler oder in ihrer Form stabilisierter 
Gegenstande. 
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1. Vorrichtung zum Obertragen eines Dekors von 60 
einer Pragefolie (12) auf eine Materialbahn (14), mit 
einer Pragestauon (16), die eine beheizte Stutzein- 
richtung (18) und eine Andruckrollenanordnung 
(20) aufweist wobei die Materialbahn (14) und die 
Pragefolie (12) durch eine zwischen der Stiitzein- 55 
richtung (18) und der Andruckrollenanordnung (20) 
gegebenen Pragestrecke (36) durchtransportiert 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutzein- 
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